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Further examination of the above-mentioned application has led to the following result. 
A term of 
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is granted for comment; it begins with delivery. 


1 


' 02 1 1/26 12:01 


2 14103743173 


CHILLSON TRPNS 


04 


For documents that are attached if necessary to the comment (e.g., claims, description, 
parts of the description, drawings), two copies each on separates pages are necessary. The 
comment itself is needed in only one copy. 

II" the claims, the description or the drawings are amended in the course of the 
proceedings, the applicant, if the amendments arc not suggested by the German Patent and 
Trademark Office, must indicate in particular where the inventive features described in the new 
documents are disclosed in the original documents. 

x In this office action, the following citations are named for the first time (in their numbering, 
this also applies to the continuing proceedings); see following page. 

Reference to the Possibility of the Utility Model Division 

The applicant of a patent application filed after January 1, 1987 for the FRG can file a 
utility model application that relates to the same subject and at the same time can claim the 
application date of the earlier patent application. This division (Section 5 of the Utility Model 
Law) is possible until the expiration of 2 months after the end of the month in which the patent 
application is resolved by rejection on legal grounds, voluntary withdrawal or withdrawal fiction, 
an opposition procedure has been completed, or - in the event that the patent is granted - the 
deadline for appeal of the decision to grant the patent elapses with no further action. Detailed 
information about the requirements of a utility model application, including the division, is 
contained by the information sheet for the utility model applicant (G 6181), which is available 
gratis from the Geiman Patent and Trademark Office and Patent Information Centers. 
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100 06 199 0-45 10/10/2000 


(1) Dli 1496614 A 

(2) DE 12 54 301 B 

(3) DEP.A. 228197-11.5.51 

(4) US 3 364 002 

(5) US 3 479 169 

(6) DF 20 1 8 752 B2 

(7) DD 129 413 

The application relates to moldings made of brittle material with at least one opening that 
is scaled hermetically tight by means of at least one sealing body, as claimed in claim 1 , the 
molding and the sealing body being permanently welded to one another. 

It can be stated regarding this main claim that it is very generally maintained, and thus 
among others also basic glass-blowing techniques, for example the attachment of pump tubes to 
glass vessels that are used in carrying out a chemical reaction, the pump tubes being sealed off, 
e.g., after reactanls are added, are protected. The glass vessels are moldings made of brittle 
material; there is at least one opening for attachment of a pump tube. The pump tube is 
permanently melted to the vessel, i.e. welded to it, and sealed off, by which the opening is sealed 
hermetically tight. 

Claim 1 therefore cannot be granted due to lack of relevant delineation relative to this 
skilled activity. 

Furthermore, reference is made to documents (1) - (7). They yield diverse compounds of 
brittle materials with the same or different materials. (1), especially claim 1, discloses welding a 
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metal strip to a nonmctallic clement, such as silicate glass, el\ claims 5 and 6. An ultrasonic 
welding process is described here. (2) discloses a vacuum-tight connection of a glass gas 
discharge vessel to a silicon electrode rod, cf. claim 1; German Patent Application (3) describes 
the compound of glass and molybdenum (4) and (5), cf. especially the figures, which describe 
the liquid-tight or vacuum-tight connection of glass and metal for making metallic penetrations. 
(6) and (7) ultimately relate to processes lor gas-tight connection of metal and glass surfaces and 
between brittle materials without an intermediate layer, compare especially the claims in each 
case. According to these two processes they arc not melting processes, but rather diffusion 
welding processes. 

All of the above-mentioned processes are either geared directly to, or suggest to one 
skilled in the art, sealing of openings in a brittle body by the molding and sealing body being 
permanently welded to one another. 

Therefore, claim 1 cannot be granted. 

With claim 1, the subject matters of the dependent claims, to the extent that they arc not 
addressed in the citations, fail for lack of independently patentable features. 

Under these circumstances, there are no prospects for granting the patent. 


Examining Division for Class C 03 C 

/s/ 

Dr. Mitlercdcr 
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100 06 199.0-45 10.10.2000 

(1) DE 14 96 614 A 

(2) DE 12 54 301 B 

(3) DE P.A. 228197-11.5.51 / 

(4) US 3 364 002 . 

(5) US 3 479 169 

(6) DE 20 18 752 B2 

(7) DD 129 413 

Die Anmeldung betriffi nach dem Anspruch 1 FormkSrper aus sprodbruchigem Material mit 
. wenigstens einer Offnung, die mittels eines Verschlusskorpers hermetisch dicht 
verschlossen ist, wobei der FormkSrper und der Verschlusskorper dauerhaft miteinander 
verschweilit sind. 

Zu diesem Hauptanspruch ist festzustellen, dass er sehr allgemein gehalten ist, und damit 
u.a. auch glasblaserische Grundtechniken, beispielsweise das Ansetzen von Pumprbhren an 
Glasgefa&e, die bei der DurchfGhrung chemischer Reaktionen Verwendung finden, wobei die 
Pumprohre z.B. nach Einbringen von Reaktionspartnern abgeschmolzen werden, unter 
Schutz gestellt werden. Es handelt sich bei Glasgefalien urn Formkorper aus 
sprodbruchigem Material, es ist wenigstens eine Offnung zum Ansatz eines Pumprohrs 
vorhanden, das Pumprohr wird an das GefaR dauerhaft angeschmolzen, d.h. yerschweiBt, 
und abgeschmolzen, wodurch die Offnung hermetisch dicht verschlossen ist. 

Der Anspruch 1 ist daher schon mangels sachlicher Abgrenzung gegenQber derartiger 
handwerklicher Tatigkeit nicht gewahrbar. 

Weiter wird auf die Druckschriften (1) - (7) verwiesen. Daraus gehen verschiedenartige 
Verbindungen spr6dbruchiger Materialien mit gleich- oder verschiedenartigen Materialien 
heryor. Aus (1), insb. Anspruch 1, ist das VerschweiUen eines Metallstreifens an einem 
nichtmetallischen Element, vzw. Silikatglas, vgl. Anspruche 5 und 6, bekannt. Es wird dabei 
ein UltraschallschweiRverfahren beschrieben. Aus (2)'geht die vakuumdichte Vefbindung 
eines GasentladungsgefaBes aus Glas mit einem Silicium-Elektrodenstab heryor, vgl. 
Anspruch 1 , aus der deutschen Patentanmeldung (3) die Verbindung vpn Glas und 
Molybdan. (4) und (5), vgl. insb die Figuren, beschreiben die beschreiben die flOssigkeits- 
bzw. vakuumdichte Verbindung von Glas und Metall zur Schaffung metallischer 
Durchfuhrungen. (6) und (7) schlieRlich betreffen Verfahren zum gasdichten Verbihden von 
Metall- und Glasflachen sowie zwischen sprbdbruchigen Materialien ohhe Zwischenschicht, 


vgl. jeweils insb. die Patentanspruche. GemaS diesen beiden Verfahren handelt es sich nicht 
urn Schmelz- sondern um DiffusionsschweilJvorgange. 

Alle genannten Verfahren stellen entweder direkt darauf ab, oder legen einem Fachmann 
zumindest nahe, Offnungen in einern sprodbruchigen Kfirper zu verschlieBen, indem Form- 
und Verschlusskorper dauerhaft miteinander verschweilit werden. 

DerAnspruch 1 ist daher nicht gewahrbar. 

Mit dem Anspruch 1 fallen die Gegenstande der Unteranspruche, soweit sie nicht schon in 
den Entgegenhaltungen angesprochen sind, mangels selbstandig patentfahiger Merkmale. 

Bei dieser Sachlage kann die Patenterteilung nicht in Aussicht gestellt werden. 

Prufungsstel^uM<I^^^^O^^ 

Dr. Mitte'reder . 
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Formkorper aus sprodbruchigem Material 

Die Erfindung betrifft einen Formkorper aus sprodbruchigem Material, wobei 
der Formkorper wenigstens eine Offnung aufweist, die mittels eines 
Verschluftkorpers hermetisch dicht verschlossen ist. 

Formkorper aus sprodbruchigem Material, insbesondere aus Glas, zum Auf- 
bau einer Kavitat werden insbesondere dann verwendet, wenn funktionale Ga- 
se oder Flussigkeiten vor Kontaminationen geschutzt werden mussen, Oder ei- 
ne hohe Transmissivitat im sichtbaren Spektralbereich gefordert ist. Das Fullen 
der Kavitat erfolgt meistens uber eine Einfulloffnung, welche bei sprodbruchi- 
gem Material zur Vermeidung von Spannungsspitzen idealerweise kreisrund 
ausgefuhrt ist. In vielen Applikationen wird die Einfulloffnung aus funktionalen 
und/oder asthetischen Grunden moglichst klein dimensioniert, weshalb in die- 
sen Fallen oftmals eine zusatzliche Entluftungsoffnung erforderlich ist. 

Nach dem Befullen der Kavitat sind die Offnungen zu verschlieden, wpbei in 
der Regel folgende ideale Eigenschaften des Verschlusses erreicht werden 
mussen: 

• hermetische Versiegelung, insbesondere Gasdichtheit (z. B. He-, 0 2 -, 
C0 2 - dicht) 

• kurze Bearbeitungszeit 

• geringe Kosten 

• keine Nachbearbeitung 

• thermischer Ausdehnungskoeffizient des Verschluflwerkstoffes mog- 
lichst gleich dem des sprodbruchigen Materials 

• Verschluflwerkstoff chemisch innert gegeniiber der Fullung 

• Langzeitstabilitat der Verbindung 

• mechanische Festigkeit des Verbundes sprodbruchigem Materials 
Verschlufcwerkstoff 

• Schutz gegen mutwilliges Offnen 

• Vermeidung von thermischen Belastungen des sprodbruchigen Materi- 
als, die zu Eigenspannungen im sprodbruchigen Material fuhren 

• kein Eins chluR von Umgeb ungs atmospare in der Kavitat beim Ver- 
schlieflen_ 
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Es ist daher Aufgabe der Erfindung, einen Formkorper aus sprodbruchigem 
Material bereitzustellen, wobei der Formkorper wenigstens eine Offnung auf- 
weist, die mittels eines Verschlulikorpers hermetisch dicht verschlossen ist. 
Der Formkorper soli dabei die oben genannten Anforderungen erfullen. 

Gelost wird die Aufgabe gema(J Anspruch 1 durch einen Formkorper aus 
sprodbruchigem Material, wobei der Formkorper wenigstens eine Offnung 
aufweist, die mittels eines Verschluftkorpers hermetisch dicht verschlossen ist, 
dabei sind Formkorper und Verschluftkorper dauerhaft miteinander ver- 
schweiftt. 

Dadurch, daft Formkorper und VerschlufJkorper dauerhaft miteinander ver- 
schweifit sind, lassen sich die genannten Anforderungen erfullen. 

Die Erfinder haben erkannt, daft das dauerhafte Verschweiflen von einem 
Formkorper aus sprodbruchigem Material mit einem Verschluftkorper eine 
neuartige Moglichkeit zum hermetisch dichten Verschliefien von Offnungen in 
Formkorpern darstellt. Dabei konnten die Erfinder zeigen, dafl die hohen, oben 
genannten Anforderungen an einen derart verschlossenen Formkorper erfull- 
bar sind. 

Bevorzugt besteht ein erfindungsgemalier Formkorper aus Glas, Glaskeramik 
oder Keramik, wobei der Formkorper vorzugsweise eine Glasplatte ist. 

Der Verschlufikorper besteht vorzugsweise aus einem Metall, einer Metallegie- 
rung oder aus einem Metallverbundwerkstoff, wobei die thermische Ausdeh- 
nung von Formkorper und Verschludkorper vorzugsweise angepadt sind. 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann der Verschlu&korper 
auch aus einem sprodbruchigem Material, insbesondere aus Glas, Glaskera- 
mik oder Keramik bestehen. Insbesondere wenn Formkorper und Verschlufi- 
korper aus dem selben Material sind, ergibt sich zwangslaufig die selbe ther- 
mische Ausdehnung. 

Grundsatzlich eignen sich alle Verschludkorper zum hermetisch dichten Ver- 
schlieden der Offnung, die sich dauerhaft mit dem Formkorper verschweiften 
lassen. 


../ 
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Auch der aufieren Form der Verschlufikorper sind grundsatzlich keine Gren- 
zen gesetzt (beliebige Geometrie des VerschluRkorpers), wobei sich platten- 
formige, kugelformige, konische oder zylindrische (stabformige) VerschlulJkdr- 
per als besonders geeignet erwiesen haben. 

Der Formkorper weist weiterhin vorzugsweise eine Offnung in Form einer 
durchgehenden zylindrischen oder durchgehenden konischen Offnung auf, 
wobei solch ein Formkorper ebenfalls bevorzugt eine Glasplatte i^*> Vorzugs- 
weise ist diese Offnung eine Bohrung. 

Dabei hat sich gezeigt, dafi zum Verschliefien von zylindrischen Offnung ins- 
besondere plattenformige Verschlufikorper geeignet sind, wobei der 
Verschlufikorper derart mit dem Formkorper verschweidt ist, dafi die Offnung 
vollstandig vom VerschluBkorper abgedeckt ist. 

Im Falle von konischen Offnung eignen sich besonders kugelformige, konische 
oder zylindrische Verschlufikorper, die zumindest teilweise in die Offnung hin- 
einragen und dauerhaft mit dem Formkorper verschweiflt sind. Dies ermoglicht 
eine besonders einfache Verschweidung von Form- und Verschlufckorper; To- 
leranzen zwischen der Offnung des Formkorpers und dem Verschluflkorper 
jassen sich einfach ausgleichen. 

Erfindungsgemafce Formkorper sind vorzugsweise Teil von Verbundglassys- 
temen, insbesondere von Verbundglassystemen mit elektrochromen Eigen- 
schaften, z. B. Verbundglassysteme fur elektrochrome Verglasungen oder 
Spiegel. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist der Formkorper 
und/oder der Verschlufikorper wenigstens teilweise beschichtet, insbesondere 
metall- und/oder kunststoffbeschichtet. Durch die Beschichtung kann die Ver- 
schweiftung erleichtert werden. 

In den Zeichnungen sind Ausfuhrungsbeispiele gezeigt fur den erfindungsge- 
mallen Formkorper aus sprodbruchigem Material mit wenigstens einer Off- 
nung, die mittels eines Verschlufckorpers hermetisch dicht verschlossen ist, 
wobei Formkorper und Verschlufikorper dauerhaft miteinander verschweiftt 
sind. 
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Es zeigerrr 

in einer schematischen Schnittdarstellung eine Glasplatte mit einer 
zylindrischen Bohrung, die mittels eines plattenformigen Verschluft- 
korpers hermetisch dicht verschlossen ist 

in einer schematischen Schnittdarstellung eine Glasplatte mit einer 
konischen Bohrung, die mittels eines kugelformigen Verschlufikor- 
pers hermetisch dicht verschlossen ist 

in einer schematischen Schnittdarstellung eine Glasplatte mit einer 
konischen Bohrung, die mittels eines konischen Verschlufikorpers 
hermetisch dicht verschlossen ist 

in einer schematischen Schnittdarstellung eine Glasplatte mit einer 
durchgehenden zylindrischen Offnung, die mittels eines modifizier- 
ten, im wesentlichen plattchenformigen Verschluftkorper hermetisch 
dicht verschlossen ist 

in einer schematischen Schnittdarstellung ejne Glasplatte mit einer 
konischen Bohrung, die mittels eines zylinderformigen (stabformi- 
gen) Verschlufikorpers hermetisch dicht verschlossen ist (a), wobei 
der Verschlulikorper nach dem Verschweifien oberhalb der Ver- 
schweifkmg abgebrochen wird (b) 

in einer perspektifischen Darstellung eine Glasplatte mit zwei Off- 
nungen, wobei die Glasplatte Teil eines Verbundglassystems mit e- 
lektrochromen Eigenschaften ist. f 

Eine Glasplatte (3) mit einer lochformigen Offnung (2) ist Bestandteil einer Ka- 
vitat (z. B. Deckplatte). Die Offnung ist vorzugsweise zylindrisch und damit 
durch Bohrverfahren herstellbar. Nach Figur 1 erfolgt die Verschweifiung mit 
einer Deckplatte (1). Diese kann aus Metall (z. B. Al, Covar, Cu), beschichte- 
ten Folien (Verbundwerkstoff, z. B. Stahl mit Ti, Au Oder Pt), Keramiken (z. B. 
Al 2 0 3 ) oder Glas (auch beschichtetes Glas, z. B. mit Al) bestehen. Die Glas- 
platte (3) und Verschlulikorper (1) sind dabei mittels PrefJ- 
Verbindungsschweiften dauerhaft verschweifit, ^vobei die Offnung (2) herme- 
tisch dicht verschlossen ist. Die Pre(J-VerschweifJung erfolgt dabei beispiels- 
weise unter Einwirkung einer auderen Druckkraft F senkrecht auf den 
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Figur 1 


Figur 2 


Figur 3 


Figur 4 


Figur 5 


Figur 6 
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VerschlufJkorper, wobei der VerschluGkorper zusatzlich translatorische 
Schwingungen f und/oder Rotationen ot ausfuhrt. 

Nach Figur 2 wird eine konische Bohrung (4) und ein kugelformiger Verschlufc- 
korper (5) verwendet, was den Vorteil einer Selbstzentrierung birgt. Gleiches 
gilt fur einen erfindungsgemaflen Formkorper nach Figur 3, in der ein koni- 
scher Verschlufikorper (6) verwendet wird. Ahnliche Verschluftkorperformen 
konnen zum Beispiel durch Beflammen einer Stabspitze erzielt werden (Ver- 
runden durch Tropfenbildung). 

Figur 4 zeigt in schematischer Schnittdarstellung eine Glasplatte (3) rnit einer 
durchgehenden zylindrischen Offnung (2) die mittels eines modifizierten, im 
wesentlichen plattcheriformigen Verschluflkorpers (7) hermetisch dicht ver- 
schlossen ist. Die minimierte Auflageflache des Verschlufikorpers (7) uber 
dem Seitenrand der Offnung (2) der Glasplatte (3) ermoglicht eine besonders 
effektive Verschweifcung. So werden beispielsweise Toleranzen im Bereich 
des Seitenrands der Offnung gut ausgeglichen. Aus der minimierten Auflage- 
flache resultiert daruberhinaus eine entsprechende Erhohung des an der Ver- 
schweiRungsstelle resultierenden Drucks. 

Figur 5 zeigt einen stabformigen Verschlulikorper (8), der nach der Ver- 
schweiliung (Rotation tu; Fig. 5a) durch Abwinkeln unter einem Winkel a ab- 
gebrochen wird (Fig. 5b). Andere Moglichkeiten zur Ablangung sind Rit- 
zen/Brechen, Schneiden, Abflammen, Abscheren/Abziehen. Vorteil ist die 
Moglichkeit einer kontinuierlichen Verschlufiwerkstoffnachfuhrung im Vergleich 
zur intermittierenden Bearbeitung mit Verschlufckorpern, die in einem Pick- 
and-PIace-Prozefi (kontinuierliches Verschweifien) gefahren werden. 

Figur 6 schliefilich zeigt ein Verbundglassystem mit elektrochromen Eigen- 
schaften. Das Verbundglassystem besteht dabei aus einer oberen Glasplatte 
(3) mit einer durchgehenden Einfulloffnung (4a) und einer durchgehenden 
Entluftungsoffnung (4b) in Form von Bohrungen und einer unteren Glasplatte 
(12). Die beiden Glasplatten werden mittels eines Dichtungs- und Fugemateri- 
als (9) auf Abstand d gehalten, vorzugsweise 150 bis 500 \im, wobei die resul- 
tierende Kavitat zwischen den beiden Glasplatten mit einer entsprechenden, 
funktionalen Flussigkeit Oder einem Gas befullbar ist. Nach dem Befullen wer- 
den die beiden Offnungen erfindungsgemafi mittels eines Verschlufckorpers 
hermetisch direkt verschlossen, wobei die Glasplatte (3) und der jeweilige 
VerschlufJkorper dauerhaft miteinander verschweifit werden. 
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Vorzugsweise wird die dauerhafte, stoffschlussige Verschweidung zwischen 
Formkorper und Verschludkorper mittels eines an und fur sich bekannten 
PredA/erbindungsschweid-Verfahrens erzeugt. Unter Pred-Verbindungs- 
schweiden versteht man dabei das Schweiden unter Apwendung von Kraft 
ohne oder mit Schweidzusatz, wobei ein ortlich begrenztes Erwarmen das 
Schweiden ermoglicht oder erleichtert. Die hierunter wiederum eingegliederten 
Schweidverfahren sind: 

Schweiden durch festen Korper, Schweiden durch Flussigkeit, Schweiden 
durch Gas, Schweiden durch elektrische Gasentladung, Schweiden durch Be- 
wegung und Schweiden durch elektrischen Strom. 

Das bevorzugte Schweifcen durch Bewegung fachert sich nochmals in mehre- 
re Verfahren auf. So finden sich neben dem Ultraschallschweifien auch das 
Kaltprefi- und Reibschweiden sowie das Schockschweilien. 

Dabei zeigen insbesondere das Kaltprefischweiden und das Reibschweiden 
eihe enge verfahrenstechnische Verwandtschaft zum Ultraschallschweiden. 
Sie werden daher unterstutzend zur Beschreibung des grundlegenden Ultra- 
schallschweidvorgangs herangezogen. 

Beim Kaltpredschweiden werden die Fugepartner durch das Aufbringen von 
hohem Druck gefugt. Die erforderliche Bewegung wird im merklichen plasti- 
schen Flieden mindestens eines Fugepartners gesehen. 

Das Reibschweiden hingegen ist ein Warmpredverfahren. Hierbei wird die 
Reibungswarme im Fugebereich durch eine rotatorische Relativbewegung 
zwischen den Fugepartnern und eine senkrecht hierzu wirkende Fugekraft er- 
zeugt. Der notwendige Stauchdruck kann im Vergleich zum Kaltpredschwei- 
den aufgrund einer Plastifizierung der Werkstoffe, hervorgerufen durch die bei 
der rotatorischen Relativbewegung der Schweidteile zueinander entstehende 
Reibungswarme, drastisch reduziert werden. 

Beim Ultraschallschweiden wird die rotatorische Bewegung durch eine 
hochfrequente mechanische Schwingung ersetzt. 

Die Hauptbearbeitungszeit fur das Verschlieden einer Offnung (0 < 10 mm) 
bei Einsatz der erlauterten Technologien liegt im Bereich weniger Sekunden 
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(z. B. Ultraschall-Schweifcen t « 0,5s). Eine Nachbearbeitung ist nicht erforder- 
lich, da alle notwendigen Eigenschaften der Verschweifiung unmittelbar da- 
nach bereits erreicht werden. Eine kosmetische Nachbearbeitung entfallt, da 
der modifizierte Bereich nur geringfugig grofier ist, als die Offnung selbst und 
eine lokale Begrenzung durch die vorhandene Geometrie des Verschlusses 
gegeben ist. Die thermische Belastung in der Umgebung der Verschweifiung 
ist im Vergleich zu thermischen Verfahren (Laser, Glaslot, etc.) klein. Beim 
Diffusionsschweidverfahren kann die thermische Belastung im Idealfall sogar 
vernachlassigt werden. 
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PATENTANSPRUCHE 


1. Formkorper aus sprodbruchigem Material mit wenigstens einer Offnung, die 
mittels eines Verschludkorpers hermetisch dicht verschlossen ist, wobei der 
Formkorper und der Verschludkorper dauerhaft miteinander verschweidt 
sind. 


2. Formkorper nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dad der Formkorper aus Glas, Glaskeramik oder Keramik besteht. 

3. Formkorper nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dad der Verschludkorper aus einem Metall, einer Metallegierung oder aus 
einem Metallverbundwerkstoff besteht. 

4. Formkorper nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der Verschludkorper aus sprodbruchigem Material, insbesondere aus 
Glas, Glaskeramik oder Keramik, besteht. 


5. Formkorper nach wenigstens einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dad der Verschluflkorper eine piattenformige, kugelformige, konische oder 
zylindrische Form aufweist. 

6. Formkorper nach wenigstens einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dad der Formkorper eine Glasplatte ist, wobei die Offnung die Form einer 
durchgehenden zylindrischen oder durchgehenden konischen Offnung, ins- 
besondere die Form einer entsprechenden Bohrung, aufweist. 


7. Formkorper nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dad der Formkorper Teil eines Verbundglassystems, insbesondere Teil ei- 
nes Verbundglassystems mit elektrochromen Eigenschaften, ist. 
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8. Formkorper nach wenigstens einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der Formkorper und der Verschluftkorper mittels Preft- 
Verbindungsschweiften verschweiftt sind. 

9. Formkorper nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der Formkorper und der Verschluftkorper mittels Schweiften durch 
Bewegung, z. B. Ultraschallschweiften, Hochfrequenzscheiften, Rotations- 
schweiften, Friktionsschweiften, Torsions- oder Orbitalschweiften, 
Kaltpreftschweiften oder Reibschweiften, verschweiftt sind. 

10. Formkorper nach wenigstens einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der Formkorper und/oder der Verschluftkorper wenigstens teilweise 
beschichtet ist, insbesondere metall- und/oder kunststoffbeschichtet. 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Die Erfindung betrifft einen Fdrmkorper aus sprodbriichigem Material mit wenigs- 
tens einer Offnung, die mittels eines VerschluUkorpers hermetisch dicht ver- 
schlossen ist, wobei der Formkorper und der Verschluftkorper dauerhaft mitein- 
ander verschweifct sind. 




